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Для решения поставленной задачи на кафедре металлургических 
технологий КМИ была разработана и проведены испытания модели 
дуо реверсивной клети, в которой для изменения положения нижнего 
валка во время прокатки, использовали гидравлические домкраты. 
Гидравлические домкраты были установлены между нижними 
поперечинами станины и подушками для подшипников нижнего валка.  
При прокатке слитка в прямом направлении вначале установили 
верхний валок на величину максимального абсолютного обжатия, при 
этом нижний валок находился в исходном положении. После 
заполнения очага деформации металлом с помощью гидравлических 
домкратов поднимали нижний валок до величины удвоенного 
максимального абсолютного обжатия, до конца прокатки. В результате 
прокатки получили клиновидный раскат. Передний конец раската был 
обжат на величину разового максимального обжатия, а задний на 
величину удвоенного максимального обжатия. При прокатке в 
реверсивном режиме нижний валок устанавливали в исходное 
положение, а верхний валок устанавливали на величину 
максимального разового обжатия и процесс прокатки производили без 
изменения положения нижнего валка. По результатам проведенных 
испытаний было установлено, что исходная заготовка была обжата 
трехкратным максимальным обжатием за два прохода. Разработанная 
конструкция дуо реверсивная клеть позволит сократить общее 
количество проходов при прокатке слитков и значительно повысит 
производительность прокатного стана.  
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Черная металлургия Украины занимает ведущее место в мире - по 
объему производства стали она входит в первую десятку стран мира. 
Большую часть своей продукции (полуфабрикатов и товарной) 
украинские металлургические комбинаты и заводы отправляют на 
экспорт. Конъюнктурные изменения на мировом рынке 
металлопродукции и определяют, с одной стороны, загрузку их 
производственных мощностей, а с другой стороны - качество 
отгружаемой продукции. 
Плоскостность и разнотолщинность (продольная и поперечная) - 
основные показатели качества, обеспечивающие 
конкурентоспособность готовой продукции в листопрокатном 
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производстве. Однако для повышения конкурентоспособности листов, 
полос и лент необходима не только модернизация действующего 
листопрокатного оборудования, а и разработка новых или 
совершенствование существующих технологических приемов, 
направленных на снижение продольной и поперечной 
разнотолщинности листового проката. 
Управляемая асимметрия - один из технологических приемов, 
применяемых для повышения качества листового проката. 
Асимметрия уменьшает подпирающее влияние сил трения на контакте 
валка с полосой на силу прокатки и, следовательно, за счет снижения 
модуля жесткости полосы позволяет снизить не только продольную и 
поперечную разнотолщинность листов, а и повысить их 
плоскостность. 
Однако при создании управляемой асимметрии происходит 
перераспределение крутящих моментов между валками. 
В данной работе  изучали перераспределение крутящих моментов 
при холодной прокатке полос толщиной 0,5 мм и 0,65 мм на 
непрерывном стане. 
При проведении исследования, а перераспределение моментов 
оценивали по токовой загрузке двигателей главного привода, 
зарегистрировали переход ведомого валка в генераторный режим при 
прокатке полос толщиной 0,5 мм с рассогласование 3 %. 
 
УЧЕТ РАСХОДА ЭЛЕКТРОЭНЕРГИИ ГЛАВНЫМ 
ПРИВОДОМ ПРОКАТНОЙ КЛЕТИ, КАК 
ПЕРСПЕКТИВНЫЙ СПОСОБ ПРОГНОЗИРОВАНИЯ 
ВЕЛИЧИНЫ ИЗНОСА РАБОЧИХ ВАЛКОВ 
 
А. С. Петренко, аспирант кафедры ОМД ДонНТУ, 
А. М. Голубь, инженер 1 кат. ПрАО «ДМЗ» 
 
Наибольшее распространение в силу простоты использования, 
получили методики базирующиеся на учете количества прокатанного 
металла, однако при этом не учитываются многие факторы влияющие 
на величину износа рабочих валков.  
Наиболее удобным для практического применения методом 
является расход электроэнергии на прокатку. 
Этот показатель объективно учитывает все основные параметры 
процесса прокатки, работу деформации, которая пропорциональна 
объему и длине прокатываемой полосы, степени деформации, а также 
чувствителен к изменению большинства параметров прокатки, 
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